ABSTRACT ATTACHED 



(3) 



J 



EuropSisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ^en des brevets 



0 Veroffentlichungsnummer. 0 531 666 Al 



® 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



Anmeldenummer: 92112119.0 
(§) Anmeldetag: 15.07.92 



® Int. CI.5: B29C 65/08, A61F 13/15 



@ Prioritat: 15.07.91 JP 199999/91 


© Anmelder: UNI-CHARM CORPORATION 




182, Shimobun KInsei-cho 


® Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


Kawanoe-shi Ehime-ken(JP) 


17.03.93 Patentblatt 93/11 


@ Erfinder: Nomura, Hironori 




@ Benannte Vertragsstaaten: 


230 Shimokashiwa-cho 


DE PR IT SE 


lyomlshima-shi, Ehlme-ken(JP) 




Erfinder: Takahashi, Tatsuo 




334 Kamlkashiwa-cho 




lyomlshima-shi, Ehlme-ken(JP) 




Erfinder: Yamamoto, Hiroki 




96-1 Ohaza-Hlmehama, Toyohama-cho 




Mitoyo-gun, Kagawa-ken(JP) 




® Vertreter: Sperling, RUdiger, Dlpl.-lng. et al 




PatentanwSilte DIpLlng.S. Staeger 




Dlpl.lng.Dipl.Wirtsch.lng. R Sperling 




MUllerstrasse 31 




W-8000 IMUnchen 5 (DE) 



® Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden von Einzelteilen bei hdschenartigen KleidungsstUcken. 



(O 
CO 
CO 

to 
in 



Q. 
LU 



@ Vorrichtung und Verfahren zur Verwendung in 
einem konttnuierlichen l-lersteilungsproze0 fUr Kiei- 
dungsstGcke zum punktwelsen Verbinden entlang 
seltlich gegenuberliegenden HUftselten des Klei- 
dungsstOckes. 

Vorderabschnitte und HInterabschnitte (10), (11) 
des KleidungsstUckes (1), die Jewells obere und un- 
tere Lagen (2), (3) umfassen, die thermlsch schwet/J- 
bares Material enthalten, werden ubereinandergelegt 
und einer Ultraschall-Schweifieinrichtung zugefuhrt. 
Ein Stempel der SchweiiSelnrichtung ist auf einer 
Walzenoberflache vorgesehen und umfaBt mehrere 
Vorsprunge, die zueinander beabstandet In einem 
bestimmten Verbindungsmuster angeordnet sind. 

Das aufgezeigte Verfahren und die Vorrichtung 
erleichtern die kontinuierliche IHerstellung von ge- 
wunschten unterbrochenen Verblndungsmustern. Um 
Huft- und Beinoffnungen zu befestigende elastische 
Elemente werden in Vertiefungen aufgenommen, die 
zwischen jewells zwei elastischen Vorsprungen aus- 
gebildet sind, und wirken sich daher nicht storend 



auf den Schwelfivorgang aus. 
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DER ERFINDUNG ZUGRUNDELIEGENDER 
STAND DER TECHNIK 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Verbinden von einander seitlich 
gegenuberliegenden HOftseiten eines hoschenarti- 
gen WegwerfkleidungsstOckes, wie z.B. Wegwerf- 
windeln, ErziehungshSschen u.a. 

Bei der Herstellung eines hSschenartigen Klei- 
dungsstOcks war es bisher in der Praxis Oblich dafl 
die jeweillgen Lageneiemente, die Vorder- und Hin- 
terabschnitte bilden, Obereinander gelegt werden 
und anscliiieflend entlang den seitlich gegenOber- 
liegenden HOftseiten miteinander verbunden wer- 
den. Beispielsweise kann ein einzelnes Lagenele- 
ment. das sowohl den Vorder- wie auch den Hinter- 
abschnitt umfaflt, entlang einer Unie im Schrittbe- 
reich ubereinander gefaltet werden und entlang 
den seitlich gegenOberliegenden HOftseiten verbun- 
den werden. urn eine Grundkonfiguration des Hos- 
chens zu bilden. Dieses Verbinden wird oftmals 
durch einzelne Oder mehrere durchgehende Ver- 
bindungslinien aus Heiflschmelzkleber. Verbin- 
dungsnahten o.a. erzielt. 

Das so hergestellte hSschenartige Kleidungs- 
stUck bietet eine gute Passform und verhindert In 
wirksanfier Weise das Austreten von Exkrementen 
Em derartiges Produkt nach dem Stand der Tech- 
nik hat jedoch eine relativ geringe LuftdurchlSssig- 
keit und fOhrt dadurch zur Ansammlung von Feuch- 
tigkeit. DarQber hinaus weist dieses Produkt den 
Nachteil auf, daS nach der Aufnahme von KSrper- 
flussigkeiten oder Exkrementen die Beine des TrS- 
gers leicht mit der K6rperfiassigkeit oder den Ex- 
krementen beschmutzt werden, wenn das Klei- 
dungsstuck entlang den Beinen abgetreift wird 
Diese Nachteile konnen vermieden werden, indem 
die seitlich gegenOberliegenden HOftseiten des 
hoschenartigen KleidungsstOckes punktweise mit- 
einander verbunden werden. Dabei konnen der 
Vorder- und Hinterabschnitt des KleidungsstOckes 
Obereinander gelegt und anschliefiend entlang den 
gegenOberliegenden HOftseiten mit Unterbrechun- 
gen verbunden werden. um so luftdurchlSssige 
Lucken zwischen dem Vorder- und Hinterabschnitt 
zu lassen. DarOberhinaus konnen die einander ge- 
genuberliegenden HOftseiten ohne weiteres entlang 
den Verbindungslinien aufgerissen werden wo- 
durch das KleidungsstOck dem Trager ohne Be- 
schmutzung der Beine abgenommen werden kann. 

Wahrend in einem kontinuierlichen Herstel- 
lungsprozess fOr die hSschenartigen Kleidungs- 
stucke eine punktweise Verbindung bzw. eine Ver- 
bindung mit Unterbrechungen entlang den seitlich 
gegenaberliegenden HOftseiten mit geeignetem 
Klebstoff unter Verwendung bekannter Klebetechni- 
ken einfach ist, kann der ausgehartete Kleber die 
Haut des TrMgers reizen. Das Verbinden bzw. Befe- 



stigen mittels NShten ist durch die geringe Arbeits- 
geschwindigkeit und die relativ hohen Kosten 
nachteilhaft. Die Verwendung von Ultraschall- 
SchweiBtechniken wurde zwar bereits angeregt es 
5 ist jedoch noch kein bestimmtes Verfahren zur 
Verwendung In einem kontinuierlichen Herstel- 
lungsprozess des KleidungsstOckes aufgezeigt wor- 
den. 



JO BESCHREIBUNG DER ERRNDUNG 



Demgemafl ist es Aufgabe der Erfindung die 
bei vorstehend beschriebenem Stand der Technik 
auftretenden Nachteile zu vennelden. indem eine 
15 Ultraschall-Schweieeinrichtung verwendet wird die 
mit einer mit Stempeleinrichtungen versehenen 
Waize ausgerOsfet ist. basierend auf der Erkennt- 
nis, dafl Ultraschall-Schweifistellen die Reizung der 
Haut des TrMgers moglichst gering halten kSnnen 
""d das Erzielen von gewOnschten. punktweisen 
Verbindungen erieichtern konnen. 

Vorstehende Aufgabe wird erfindungsgemaB 
durch ein Verbindeverfahren gelSst. das in einem 
kontinuierlichen Herstellungsprozess fOr hSschen- 
25 artige Kleidungsstucke verwendet wird, wobei das 
Verfahren die Schritte des Obereinanderlegens von 
Vorder- und Hinterabschnitten des Kleidungsstuk- 
kes, die wenigstens eine wasserdurchlassige obere 
Lage und eine wasserundurchlSssige untere Uqe 
30 umfassen. und des anschlieflenden Bildens von 
Verbindungslinien entlang den gegenOberliegenden 
Huftseiten des KleidungsstOckes umfaflt Welter 
wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung dieses Verfahrens gelSst. 
35 Bel diesem Verbindungsverfahren enthalten so- 
wohl die obere Lage als auch die untere Uge 
ttiermisch verschweiflbares Material. Eine 
Ultraschall-Schweifleinrichtung zur DurchfOhrung 
des Befestigungsvorganges weist einen Schall- 
bzw. Schweiflkopf auf, dessen LSnge im wesentli- 
Chen der LSnge der jeweillgen Verbindungslinie die 
zwischen den gegenOberliegenden HOftseiten aus- 
gebildet werden soil, sowie den Stempeleinrichtun- 
gen entspricht, wobei der Schallkopf in Querrich- 
^ ung zur Zulieferrichtung der oberen und unteren 
Lage ausgerichtet Ist und die Stempeleinrichtung 
dem Schallkopf gegenOberliegend an der Umfangs- 
flache einer WaIze angeordnet ist. die in derselben 
Richtung drehbar ist. in der die obere und untere 
50 Lage zugeliefert werden. Die Stempeleinrichtungen 
umfassen mehrere VorsprOnge. die beabstandet 
angeordnet sind. so dafl sie einem vorgegebenen 
Verbindungsmuster entsprechen. Die Vorder- und 
Hinterabschnitte. die Obereinander gelegt sind. wer- 
55 den der Uttraschall-Schweifleinrichtung koninuier- 
lich zugeliefert. In einer bevorzugten AusfOhrungs- 
form enthalt das KleidungsstOck elastische Ele- 
mente. die um eine HOftoffnung und/oder BeinSff- 
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nungen angebracht sind. 

Merkmale der eine Ultraschall-Schweifieinrich- 
tung umfassenden Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verbindungsvorganges sind, daB ein Schall- 
kopf der Ultraschall-Schweifieinrichtung im wesent- 
lichen dieselbe Lange wie die jeweiligen Verbin- 
dungslinien aufweist, die entlang den jeweiligen 
gegenUberliegenden HUftseiten auszubilden sind, 
und quer zur Zuiieferrichtung der oberen und un- 
teren Lage angeordnet ist. und dai3 dem Schallkopf 
gegenOberliegend Stempeleinrichtungen auf der 
Umfangsflache einer in FQrderrichtung der oberen 
und unteren Lage drehbaren Walze angeordnet 
sind, die eine Vielzahl von VorsprUngen umfassen, 
die Im Abstand zueinander angeordnet sind. so daB 
sie einem vorgegebenen Verbindungsmuster ent- 
sprechen. In einer bevorzugten AusfQhrungsform 
sind wenigstens zwei Stempeleinrichtungen sym- 
metrisch und in einem bestimmten Winkel bezug- 
lich der Waizenachse angeordnet. In einer weiteren 
bevorzugten AusfQhrungsform ist ein Abstand zwi- 
schen benachbarten VorsprQngen in einem vorge- 
gebenen Berelch der Stempeleinrichtungen grQBer 
als die Breite der elastischen Elemente, die in 
einen solchen Abstand eingelegt werden. 

Sowohl die wasserdurchlassige obere Lage als 
auch die wasserundurchlSssige untere Lage enthal- 
ten thennnisch verschweiO bares Material und die 
Vorder- und Hinterabschnitte, die diese obere und 
untere Lage in ubereinandergelegtem Zustand um- 
fassen, konnen der Ultraschall-SchweiiSeinrichtung 
kontinuierlich zugefuhrt werden, um in kontinuierli- 
cher Weise die gewunschten Verbindungslinien zu 
erhalten, wobei jede der Verbindungslinien ein 
punktweises bzw. unterbrochenes Verbindungsmu- 
ster aufweist und so einen die Haut nicht reizenden 
Griff ergibt. 

Soli das Kleidungsstuck mit elastischen Ele- 
menten um die HQft5ffnung und/oder die Beinoff- 
nungen versehen werden, so werden die elasti- 
schen Elemente jeweils zwischen zwei benachbar- 
ten VorsprUngen auf der Walze angeordnet, wobei 
sichergestellt ist, da3 nur die obere und untere 
Lage zwischen dem Schallkopf und den Stempel- 
einrichtungen gepreBt werden. 

Auf der Umfangsflache der drehbaren Walze 
sind zwei Stempeleinrichtungen in symmetrischer 
Anordnung bezuglich der Achse der Walze ange- 
ordnet, wodurch es bezQglich jedes Paares von 
benachbarten einzelnen Kleidungsstucken im konti- 
nuierlichen HersteilungsprozeiS erieichtert ist, zwei 
unmitteibar benachbarte Verbindungslinien entlang 
den aneinanderliegenden HUftseiten benachbarter 
einzelner KleidungsstUcke zu bilden. 

Der Schallkopf ist parallel zur Waizenachse an- 
geordnet, wahrend die Stempeleinrichtung In ei- 
nem Winkel bezuglich der Waizenachse angeord- 
net ist, so da/3 ein Bereich, in dem der Schallkopf 



quer gegen die Stempeleinrichtung drUckt, relativ 
verkleinert wird, wodurch die fUr einen ordnungsge- 
maBen SchweiBvorgang erforderliche Last am 
Schallkopf entsprechend verringert ist. 

KURZE BESCHREIBUNQ DER FIGUREN 

Die Erfindung wird im Detail unter Bezug auf 
die beiliegenden Figuren eriautert. Es zeigen: 
70 Fig. 1 

eine perspektivische Darsteilung eines einzelnen 
hoschenartigen KleidungsstUckes; 
Fig. 2 

eine auseinandergezogene Darsteilung dieses 
75 KleidungsstUckes; 
Fig. 3 

eine schematische Draufsicht eines kontinuierli- 
Chen Prozesses zur Herstellung der Kleidungs- 
stUcke; 
20 Fig. 4 

die Seitenansicht einer Ultraschall-SchweiiSein- 

richtung; 

Fig. 5 

eine Draufsicht auf die Stempeleinrichtungen; 
25 Fig, 6A, 6B u. 6C 

Seitenansichten der Stenripeleinrichtungen; und 
7A, 7B 

perspektivische Darstellungen von Beispieten fUr 
Verbindungslinien, die entlang den seitlich ge- 
30 genubertiegenden HUftseiten ausgebildet sind. 

BEVORZUGTE AUSFOHRUNGSFORMEN DER 
ERFINDUNG 

35 Fig. 1 und 2 zeigen perspektivische Darstellun- 
gen eines hoschenartigen KleidungsstUckes 1, das 
nach dem erfindungsgemafien Verfahren herge- 
stellt ist, bzw. eine auseinandergezogene perspekti- 
vische Darsteilung des KleidungsstUckes 1 , das die 

40 Anordnung der Einzelteile in Richtung der Dicke 
darstellt. 

Das Kleidungsstuck 1 umfaBt eine flUssigkeits- 
durchlassige obere Lage 2. eine flUssigkeitsun- 
durchlSssige untere Lage 3 und einen Absorbtions- 

45 kern 4, der zwischen diese Lagen gelegt ist. Diese 
Lagen werden entlang einer Schrittlinie 13 mit nach 
innen weisender oberer Lage 2 Ubereinandergefal- 
tet, so 6aB ein Vorderabschnitt 10 und ein Hinter- 
abschnitt 1 1 gebildet werden. Das Kleidungsstuck 

50 1 verfUgt Uber eine HUftoffnung 7 und Uber zwei 
Beinoffnungen 8. Ein bandahnliches elastisches 
Element 5 ist punktweise in gestrecktem Zustand 
mit der InnenflSche der unteren Lage 3 um die 
HUftSffnung 7 verklebt und entsprechende band- 

55 ahnliche elastische Elemente 6 sind um die jeweili- 
gen Beinoffnungen 8 angeordnet. Der Absorbtions- 
kern 4 ist punktweise mit der unteren Lage 3 
verklebt. die wiederum punktweise mit der oberen 
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Lage 2 in Berelchen verbunden ist, in denen die 
beiden Lagen 2 und 3 miteinander in BerOhrung 
stehen. 

Fig. 3 Ist eine schematische Darstellung eines 
Teiles des kontinuierlichen Herstellungsprozesses 5 
des Kleidungsstuckes 1. bei dem eine ubereinan- 
dergefaltete Endlosbahn 31, die den Vorderab- 
schnitt 10 und den Hinterabschnitt 11 bilden soil, 
mit Verbindungslinien 14 und den Beinoffnungen 8 
versehen wird. Beim hier dargestellten Prozeli wur- 10 
de die Endlosbahn 31 entlang einer in Langsrich- 
tung verlaufenden Linie 13a so ubereinandergefal- 
tet, dafi die obere Lage 2 nach innen weist und die 
untere Lage 3 nach aufien. Die Linle 13A entsprlcht 
der Schrittlinie 13 des Kleidungsstuckes 1. Der 75 
zwischen der oberen und unteren Lage 2, 3 liegen- 
de Absorbtionskern 4 ist nicht dargestellt. Auf die 
Innenflache der unteren Lage 3 Ist ein elastisches 
Element 6A punktweise In gestrecktem Zustand In 
der Welse aufgeklebt. dafi es eine halbkrelsformlge 20 
Kurve beschrelbt, die von einem entlang der Linle 
13A verlaufenden Durchmesser bestimmt ist, und 
ein geradliniges elastisches Element 5A ist punkt- 
weise ebenfalls in gestrecktem Zustand entlang 
einem Seitenrand parallel zur Linie 13A aufgeklebt, 25 
Die Endlosbahn 31 ist in Schritt (I) unterbrochen 
dargestellt. In Schritt (II) wird die Endlosbahn 31 
mit paarwelse angeordneten Verbindungslinien 14 
versehen, die bezuglich eIner Linle L symmetrisch 
angeordnet sind. die den vom elastischen Element 30 
6A beschriebenen Halbkreis teilt. In Schritt (111) wird 
ein Abschnitt 32, dessen Begrenzung geringfugig 
innerhalb des vom elastischen Element 6A be- 
schriebenen Halbkreises liegt, aus der Endlosbahn 
31 ausgeschnitten, urn so einen den jeweils be- 35 
nachbarten Beinoffnungen 8 entsprechenden Aus- 
schnitt zu bilden. In Schritt (IV) wird die Endlos- 
bahn 31 zwischen jeweils 2 benachbarten Verbin- 
dungslinien 14 quer zur Bahn 31 geschnitten. urn 
ein einzelnes Kleldungsstuck 1 abzutrennen. 40 
Schlieflllch wird in Schritt (V) das einzelne Klel- 
dungsstuck 1 erhalten. Wahrend die jewelligen 
Schritte (I) bis (V) hIer als kontinuierlicher Vorgang 
dargestellt sInd. konnen diese Schritte auch in ge- 
eignetem Abstand zuelnander erfolgen. Auch ist es 45 
moglich, getrennte Endlosbahnen vorzusehen, die 
als Vorderabschnitt 10 bzw. Hinterabschnitt 11 dle- 
nen sollen, und diese Bahnen getrennt voneinander 
zuzuliefern, aufeinander zu legen und In dem der 
Linie 13A entsprechenden Bereich miteinander zu 50 
verbinden. 

Eine in Fig. 4 bis 6 dargestellte Ultraschall- 
SchweiBeinrichtung 40, die zum Anbrlngen der bei- 
den Verbindungslinien 14 dient, wird nachfolgend 
beschrleben. Fig. 4 ist eine Seitenansicht der 55 
Schwei^elnrichtung. Die SchweiBeinrlchtung 40 
umfaflt einen Ultraschallwellengenerator 41, eInen 
direkt mit dem Generator 41 verbundenen Schall- 



kopf 42, eine drehbare Waize 43, die dem Schall- 
kopf 42 gegenuberliegend angeordnet ist. und je- 
weils paarweise an der Umfangsflache der WaIze 
43 angeordnete Stempel 44. 44'. Der Generator 41 
Ist an einem hohenverstellbaren Preflarm 45 gehal- 
tert. Welter umfaiJt die Schweifieinrichtung 40 zwei 
FOhrungswalzenpaare 46, 47. die die Endlosbahn 
31 zwischen den Schallkopf 42 und die Stempel 44 
Oder 44' fuhren. Die Bedlngungen zur Erzeugung 
der Ultraschallwellen wie auch die Prefibedingun- 
gen des Armes 45 k<5nnen in geeigneter Weise 
gewShlt werden, urn die Endlosbahn 31 mit 
Schweifistellen zu versehen, die kelne hautrelzende 
Wirkung haben. 

Fig. 5, 6A, 6B und 6C sind eine Draufsicht bzw. 
Seltenanslchten der Stempel 44. Rg. 5 zeigt die 
paanveise angeordneten Stempel 44 auf der Um- 
fangsflache der drehbaren WaIze 43, die symme- 
trisch, jedoch In klelnem WInkel bezuglich eIner 
Achse 50 der WaIze 43 angeordnet sind. Das an- 
dere Stempelpaar 44' entspricht dem Stempelpaar 
44. In dieser Weise kann die Anzahl der Stempel- 
paare In geeigneter Weise in Abhanglgkeit von der 
Grofie der WaIze 43 gewahit werden. Der Schall- 
kopf 43 hingegen ist parallel zur Achse 50 ange- 
ordnet und kreuzt daher die Stempel 44 in der 
Worse. daB ein Bereich, in dem der Schallkopf 43 
und die Stempel 44 quer gegenelnander geprefit 
werden, wobel die Endlosbahn 31 dazwischen liegt, 
im Vergleich zu dem Fall, in dem der Schallkopf 
und die Stempel parallel zueinander angeordnet 
sind. betrachtlich reduziert Ist. Dadurch ist die auf 
dem Schallkopf 42 lastende, fur die Durchfuhrung 
eines ordnungsgemaiSen Schweifivorganges erfor- 
derliche Last relativ reduziert und der verwendete 
Ultraschallwellengenerator 41 kann auch in kleine- 
rer Ausfuhrung gewahit werden. Damit sind die 
Herstellungskosten der Einrichtung 40 in vorteilhaf- 
ter Weise verringert. Die Stempel 44 eines jeden 
Paares konnen nahe aneinander liegend angeord- 
net sein, so daB ein nutzloser Bereich der Endlos- 
bahn 31, der zwischen benachbarten Kleldungs- 
stucken 1 notwendigerweise vorhanden ist, m6g- 
lichst gering gehalten wird. 

Fig. 6A, 6B und 6C sind vergroBerte Seltenan- 
slchten der Stempel 44. Fig. 6A, 6B und 6C ent- 
sprechen den Abschnltten (A), (B) bzw. (C) in Fig. 
5. Jeder Stempel 44 in den FIguren umfaflt mehre- 
re VorsprQnge 51 A, 51 B, 51 C. die durch Einschnit- 
te 52A, 52B. 52C von bestlmmter Tiefe und Anord- 
nung voneinander getrennt sind. Die Anordnung 
der VorsprGnge wie auch der Vertiefungen Ist vom 
gewunschten Verbindungsmuster abhangig. W3h- 
rend es allgemein wichtig ist, da/3 die Vertiefungen 
relativ flach sind. urn ein ubermajSiges Durchhan- 
gen bzw. eine ubermaBlge Lose der Endlosbahn 31 
zu vermelden, sind die Vertiefungen 52A, 52C tie- 
fer dargestellt als die Vertiefung 52B. so daiS die 
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elastischen Elemente, beispielsweise das elasti- 
sche Element 5, vollstSndig in diesen aufgenonn- 
men werden konnen. 

Wie ebenfalls in Fig. 6A, 6B und 6C dargestellt, 
pressen der Schalll<opf 42 und der Stempel 44 die s 
Endlosbahn 31 zwisclien sich, um so den ge- 
wunschten SchweiBvorgang durclizufuhren. In Be- 
reichen, die Uber den Vertiefungen 52A, 528, 52C 
liegen. wird kein Schweifivorgang durchgefuhrt, so 
daB daher die auf diese Weise Qbereinandergefal- io 
tete und verschweiBte Endlosbahn 31 mit Spalten 
53 versehen ist. Die Spalten 53 wirken als Beluf- 
tungs5ffnungen, die zwischen dem Vorderabschnitt 
10 und dem Hinterabschnitt 11 angeordnet sind, 
und durch die das innere des Kleidungsstuckes 1 75 
mit der Auflenumgebung in Verbindung steht. Die 
elastischen Elemente 5. 6 konnen vollstandig in 
den Vertiefungen aufgenommen werden und unter- 
liegen nicht der Prefiwirkung, so daB daher die 
Endlosbahn 31 zu einer gleichmaBigen Starke zu- 20 
sammengepre/3t und unter stabiten Bedingungen 
verschwei^t werden kann. Die Stempel 44 konnen 
von einer zugehorigen Heizung in geeigneter Wei- 
se erwarmt werden. um die fur den SchweiSvor- 
gang erforderliche Zeit zu verkurzen. Eine derartige 25 
Heizung ist nicht dargestellt. 

Rg. 7A und 7B sind perspektivische Teilan- 
slchten des KfeidungsstQckes 1 zur Darstellung von 
Einzelheiten der Verbindungslinien 14. Die in Fig. 
7A gezeigte Verbindungslinie 14 umfaBt mehrere 30 
im Abstand zueinander und parallel zueinander an- 
geordnete, im wesentlichen rechteckige SchweiB- 
bereiche 14A. Die Ausrichtung dieser SchweiBbe- 
reiche 14A ist jedoch in dem der HCiftoffnung 7 
benachbarten Bereich unterschiedlich von der Aus- as 
richtung in dem den Bein5ffnungen benachbarten 
Bereich. Im einzelnen sind dabei einige SchweiB- 
bereiche 14A parallel zum elastischen Element 5 
im Bereich an der Huftoffnung 7 ausgerichtet und 
in dem der jeweiligen Beinoffnung 8 benachbarten 40 
Bereich sind einige SchweiBbereiche 14A parallel 
zu dem im wesentlichen halbkreisformigen elasti- 
schen Element 6 ausgerichtet. Die jeweiligen elasti- 
schen Elemente 5. 6 liegen klarerweise in nicht 
verschweiBten Bereichen, die von jeweils benach- 45 
barten SchweiBbereichen 14A begrenzt werden. 
Die in Fig. 7B gezeigte Verbindungslinie umfaBt 
mehrere verteilte. im wesentlichen kreisf5rmige 
SchweiBbereiche 14A. und die jeweiligen elasti- 
schen Elemente 5, 6 sind in Abstanden angeord- 50 
net, die zwischen diesen SchweiBbereichen 14A 
liegen. 

Sowohl die obere Lage 2 als auch die untere 
Lage 3 des Kleidungsstuckes 1 enthalten thermisch 
verschweiBbares Material, das beispielsweise aus 55 
thermoplastischen Synthetikfasern bzw. aus Gewe- 
ben Oder Vliesstoff daraus bestehen kann, aus ther- 
moplastischer Folie oder Elastomerfolie. Von die- 
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sen ist Vliesstoff mit warmgekrauselten Verbundfa- 
sern hinsichtllch des Griffs und der Dehnbarkelt 
besonders- bevorzugt. Diese Gewebe, Vliesstoffe 
und Folien konnen einzein oder In Verbindung mit- 
einander verwendet werden. So kann beispielswei- 
se dehnbare Folie auf dehnbaren Vliesstoff aufge- 
bracht werden, wobei der Vliesstoff die AuBenseite 
bildet und diese Anordnung als untere Lage dient. 
Die elastischen Elemente 5. 6 konnen aus Natur- 
kautschuk oder synthetischem Gummi bestehen. 
Der Absorbtionskern 4 kann aus zerkleinerter Puipe 
bestehen, die mit einem hoch wasserabsorbieren- 
den Polymerpulver gemischt ist und anschlieBend 
in die gewUnschte Form gepreBt ist. 

Der Vorder- und Hinterabschnitt, der jeweils die 
thermisch schwelBbares Material enthaltende obere 
und untere Lage umfaBt. werden Ubereinander ge- 
legt und anschlieBend kontinuierlich der Ultraschall- 
SchweiBeinrlchtung zugefuhrt, die Stempel auf- 
weist, die jeweils mehrere im Abstand zueinander 
angeordnete Vorspriinge aufweist. wodurch die 
Kleidungsstucke kontinuierlich entlang den seitlich 
gegenUberliegenden HUftseiten mit Verbindungsli- 
nien versehen werden, die jeweils ein unterbroche- 
nes Verbindungsmuster aufweisen. 

Die oberen und unteren Lagen werden mitein- 
ander verschweiBt, wobei die elastischen Elemente. 
die um die HQft5ffnung und/oder die Beinoffnungen 
angebracht sind, in den Vertiefungen der jeweiligen 
Stempel angeordnet sind, so daB die elastischen 
Elemente den SchweiBvorgang nicht behlndem. 
Auf diese Weise wird das SchweiBen unter stabilen 
Bedingungen durchgefuhrt. Damit sind die Verbin- 
dungslinien in ansprechender Erscheinungsform 
und mit nicht hautreizendem Griff leichter zu erzie- 
len. 

Die Anordnung, daB der Schallkopf parallel zur 
Walzenachse angeordnet ist, wShrend die Stempel 
in einem bestimmten Winkel bezGglich dieser Ach- 
se vorgesehen sind, verringert in vorteilhafter Wei- 
se den Bereich, in dem der Schallkopf und die 
Stempel gegeneinander gepreBt werden, wodurch 
entsprechend die auf den Schallkopf treffende Last 
verringert wird. 

Die Stempel konnen erwarmt werden, um die 
fUr den gewQnschten SchweiBvorgang erforderliche 
Zeit zu verringern. 

Patentanspriiche 

1. Verbindungsverfahren In einem kontlnuierli- 
chen HerstellungprozeB fUr hdschenartige Klei- 
dungsstucke, umfassend die Schritte des 
Ubereinanderlegens von Vorder- und Hinterab- 
schnitten des Kleidungsstuckes, die jeweils 
wenigstens eine wasserdurchlassige obere 
Lage und eine wasserundurchlassige untere 
Lage umfassen, und anschlieBend des Bildens 
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von Verbindungslinien entlang seitlich gegen- 
Uberliegenden HGftseiten des Kleidungsstuk- 
kes. wobei das Verbindungsverfahren dadurch 
gekennzeichnet ist. dai3 sowohi die obere als 
auch die untere Lags thermisch verschwei/Jba- 5 
res IVIaterial enthalten, 

eine zur Durchfuhrung des Verbindens 
verwendete Ultraschall-Schweifleinrichtung ei- 
nen Schallkopf und Stempel umfai3t, deren 
Lange jewells im wesentlichen der Lange der 10 
Verbindungslinien entspricht, die entlang den 
seitlich gegenuberliegenden HGftseiten auszu- 
bilden sind. 

der Schallkopf quer zur Zulieferrichtung 
der oberen und unteren Lage vorgesehen ist, 75 

die Stempel dem Schallkopf gegenuberlie- 
gend an der Umfangsflache einer Waize vor- 
gesehen sind, die in der Zulieferrichtung der 
oberen und unteren Lage drehbar ist, 

die Stenr^pel mehrere Vorsprunge umfas- 20 
sen, die im Abstand zueinander angeordnet 
sind, so da5 sie einem vorgegebenen Verbin- 
dungsmuster entsprechen, und 

die Vorder- und Hinterabschnitte, die uber- 
einander gelegt sind, der Ultraschall-SchweiiS- 25 
einrichtung zwischen dem Schallkopf und den 
Stempeln koninuierlich zugeliefert werden, so 
dafl die Verbindungslinien mit dem Verbin- 
dungsmuster koninuierlich entlang den seitlich 
gegenuberliegenden HGftseiten ausgebildet 30 
werden. 



Zulieferrichtung der oberen und unteren Lagen 
angeordnet ist, und Stempel dem Schallkopf 
gegenOberliegend an der Umfangsflache einer 
In Zulieferrichtung der oberen und unteren 
Lage drehbaren WaIze vorgesehen sind und 
mehrere Vorsprunge umfassen. die im Abstand 
zueinander angeordnet sind, so dad sie einem 
vorgegebenen Verbindungsmuster entspre- 
chen. 

4. Ultraschall-Schweifieinrichtung nach Anspruch 
3. 

wobei der Schallkopf parallel zur Achse der 
WaIze angeordnet ist. wahrend die Stempel 
paarweise auf der WaIze symmetrisch und in 
bestimmtem Wlnkel bezugllch der Walzenach- 
se vorgesehen sind. 

5. Ultraschall-Schweifleinrichtung nach Anspruch 
3. 

wobei ein Abstand zwischen benachbarten 
Vorsprungen in einem vorgegebenen Bereich 
jedes Stempels groiJer ist als die Breite eines 
elastischen Elementes, das um die Huftoffnung 
und/oder die Beinoffnungen angebracht Ist. 

6. Ultraschall-Schwei/Jeinrichtung nach Anspruch 
3, wobei in Verbindung mit den Stempeln eine 
Heizeinrichtung vorgesehen ist. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 

wobei das Kleidungsstuck elastische Elemente 
umfaBt. die um eine HGftoffnung und/oder 35 
Beinoffnungen angeordnet sind, und die elasti- 
schen Elemente wahrend des Ultraschall- 
SchweliSvorganges zwischen den VorsprGngen 
aufgenommen werden. 

40 

3. Ultraschall-Schweifleinrichtung, die in einem 
kontinuierlichen Herstellungsproze^ fGr hos- 
chenartige KleidungsstGcke verwendet wird, 
der die Schritte des Ubereinanderlegens von 
Vorderabschnitten und Hinterabschnitten des 45 
KleidungsstUckes, die jeweils wenigstens eine 
wasserdurchlasslge obere Lage und eine was- 
serundurchlassige untere Lage umfassen, und 

des anschlieflenden Bildens von Verbindungsli- 
nien entlang seitlich gegenuberliegenden HGft- 50 
seiten des KleidungsstOckes umfaBt, wobei die 
Ultraschall-Schweifieinrichtung 
dadurch gekennzeichnet ist. dai3 ein Schall- 
kopf der Ultraschall-Schweifieinrichtung eine 
im wesentlichen der Lange jeder Verbindungs- 55 
linie, die entlang den jeweiligen seitlich gegen- 
uberliegenden HGftseiten auszubilden Ist, ent- 
sprechende Lange aufweist und quer zu der 
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Abstract of EP0531666 

Apparatus and process for use in a continuous 



production process for clothing pieces for 
spotwise joining along laterally opposite hip sides 
of the clothing piece. Front sections and rear 
sections (1 0), (1 1 ) of the clothing piece (1 ) which 
in each case comprise upper and lower layers 
(2), (3) which contain thermally weldable material 
are laid one on top of the other and advanced to 
an ultrasonic welding device. A die of the welding 
device is provided on a roller surface and 
comprises a plurality of projections which are 
arranged at a distance from one another in a 
specific joining pattern. The process described 
and the device facilitate the continuous 




FIGJ 



production of desired discontinuous joining 
patterns. Elastic elements to be fastened around 
hip and leg openings are received in depressions 
which are formed between in each case two 
elastic projections and therefore do not interfere 
with the welding process. 
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